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Abstract 



Woven textile hollow body and corresponding weaving process. The hollow body has an upper and a 
lower exterior fabric layer (14, 15) and, moreover, at least one gusset (4) between the exterior fabric 
layers (14, 15). Each gusset has an upper and a lower gusset layer (17, 18), which are woven on the 
outside with the exterior fabric lay ers (1 4, 15) and are also woven together at their interior borders to 
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(g)Textiler Hohlkorper und Verfahren zu seiner Herstellung 

@ Gewebter textiler Hohlkorper und entsprechendes Web- 
verfahren. Der Hohlkorper hat eine obere und eine untere 
auBere Gewebelage (14. 15) und auBerdem mindestens 
einen Zwickel (4) rwischen den auReren Gewebelagen (14. 
15). Jeder Zwickel hat eine obere und eine untere Zwickella- 
ge (17. 18), die auBen mit den aufieren Gewebelagen (14. 15) 
verwebt sind und die auch an ihren Innenrandern miteinan- 
der zti einer mittleren gemeinsamen Lage (26) verwebt sind. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht .sich allgemein auf die Hersiel- 
lung lexiiler Hohlkorper (im folgenden einfach "Hohl- 
korper*' genanni), insbesondere von Airbags fur Fahr- 
zeuginsassen. aber auch von Rucksacken, Taschen, Siiz- 
bezugen. Bekleidung, insbesondere Hosen. 

Es ist bekanni. textile Hohlkorper aus einzelnen Sioff- 
teiien, den Zuschnitten. zusammenzunahen. 

Aus der Schrifi WO 90/09 295 isi es dariiber hinaus 
bekannt. einen flachenhafien Airbag zu weben. Dieser 
Airbag ist aus zwei Gewebelagen gebildei, namlich ei- 
ner oberen und einer unieren Lage in Form je einer 
Kreisscheibe. Beide Lagen sind an ihren Randern mit- 
einander verwebt. was auf einer Webmaschine mil ]ac- 
quardeinrichtung durchfuhrbar ist. 

Airbags dieser An sind zum Anbringen an Lenkra- 
dern geeignet, nicht dagegen zur Anbringung auf der 
Beifahrerseite. Don miissen die Airbags wesentlich 
mehr Volumen haben, um einen tiefen Raum zwischen 
Fahrgast einerseits und Armaturenbrett andererseits 
auszufullen. Entsprechendes. gilt fiir die Raunae vor den 
Rucksitzen. 

Durch die vorliegende Erfindung soil ein lextiler 
Hohlkorper. insbesondere ein als Hohlkorper gestalte- 
ter Airbag geschaffen werden. Ein soicher Airbag ist 
geeignet, nachdem er aufgeblasen ist. einen relaiiv gro- 
Ben Raum auszufullen. 

Der Hohlkorper soil trotz seiner komplizierteren Ge- 
stalt weitgehend unter Vermeidung von Nahvorgangen 
herstellbar sein. Da Nahvorgange bei den Herstellungs- 
kosien ins Gewicht fallen, durch Zeitaufwand fur den 
Nahvorgang, Investitionsaufwand fiir die zugehorigen 
Maschinen und Materialaufwand fiir das Nahgarn. ist 
man bestrebt, Nahvorgange so weit wie moglich zu ver- 
meiden. Durch die vorliegende Erfindung werden ein 
textiler Hohlkorper und ein Verfahren zu seiner Her- 
stellung geschaffen. durch die alle oder fast alle Nahvor- 
gange vermieden werden konnen. 

Diese Aufgabe wird durch die Erfindung gemaB An- 
spruch 1 gelost, (In den folgenden Ausfuhrungen wer- 
den auch die in den Anspruchen definierten Begriffe 
verwendet.) 

Gegenuber den vorbekannten flachenhaften Airbags 
laBt sich nach der Erfindung ein sackartiger Airbag (in- 
ter Einweben von Zwickeln erzielen, also von Stofftei- 
len, deren Rander mit der oberen und der unteren Au- 
Benlage verwebt ^ind und die zwischen den beiden au- 
fieren Gewebelagen (AuBenlagen) nach innen ragen. Es 
sind also vier ubereinanderliegende Gewebelagen vor- 
handen. 

Die beiden Zwickellagen mindestens des einen Zwik- 
kels sind an ihren gegen die Mitte des Hohlkorpers 
weisenden Randern (Innehrandem) miteinander ver- 
webt Man spart dann an dieser Sielle einen Nahvor- 
gang. Zur Herstellung eines Airbag sind insbesondere 
auch die Innenrander des anderen Zwickels miteinander 
verwebt. In diesem Falle span man mehr Nahvorgange. 
Es ergibt sich somit eine mehrschichtige Gewebebahn, 
die im Bereich der Zwickel vierlagig, zwischen beiden 
Zwickeln dreilagig und auBerhalb der Zwickel zweilagig 
ist. Zwischen den beiden Zwickeln ergibt sich eine mitt- 
lere gemeinsame Lage, 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Her- 
stellung eines textilen Hohlkorpers, der oben genannten 
Art, unier Verwendung einer Webmaschine mit einer 
Jacquard- oder aquivalenten Einrichtung. Fur die ver- 
schiedenen Lagen des zu webenden Hohlkorpers. nam- 



lich obere und untere AuBenlage, obere und untere 
Zwickeliage sowie miitlere gemeinsame Lage. werden 
vier Scharen von Ketifaden, im allgemeinen ubereinan- 
der, vorgesehen. An den AuBenrandern der Zwickella- 
5 gen werden die zugehorigen FCeitfaden so gesteuert, 
daB auswarts von den Randern siatt der oberen AuBen- 
lage und der oberen Zwickellagen je eine obere gemein- 
same Lage gewebi wird, die beide miteinander verbin- 
dei. Entsprechendes gilt fiir die unteren Zwickellagen 

10 und die untere AuBenlage, die in je eine untere gemein- 
same Lage ubergehen. Die obere und die untere Zwik- 
kellage mindestens des einen Zwickels geht in die miti- 
lere gemeinsame Lage iiber. 

Nach einer Weiterbildung des Hohlkorpers kann die 

15 mitilere gemeinsame Lage vom Innenrand des einen 
Oder beider Zwickel an betrachtet, nur die Breite (je) 
eines in Bahnlangsrichtung verlaufenen Randstreifens 
haben. 

Nach einer Weiterbildung des Verfahrens konne die 

20 obere und die untere gemeinsame Lage nach auBen in je 
eine Gesamtlage ubergehen. Die beiden Gesamtlagen 
werden zwar spater abgeschniiten. Im Herstellungsver- 
fahreii fiihren sie jedoch zu einem stabilen Gebilde, das 
sich auch schon vor dem Fixieren gut handhaben laBL 

25 Eine Weiterbildung des Verfahrens bezieht sich spe- 
ziell auf die Herstellung eines Airbags. Dementspre- 
chend andern sich die Breiten der oberen und der unte- 
ren gemeinsamen Lage (in Draufsicht betrachtet) der- 
an, daB sich zwischen beiden nicht miteinander verweb-. 

30 te Teile der beiden AuBenlagen befinden. wobei der 
Innenraum des Airbags durch eine UmriBlinie begrenzt 
wird. In die eine AuBenlage wird dann eine Offnung 
geschnitten. die spater als Generatormund dient. Die 
textilen Hohlkorper werden nun vereinzelu Die mittlere 

35 gemeinsame Lage wird zwischen den Innenkanten der 
Zwickel (in Bahnlangsrichtung) durchtrennt Dann wer- 
den die einzelnen Hohlkorper, insbesondere durch die 
Offnung hindurch umgestulpt. In anderen Fallen, wo der 
eine Zwickel offen ist. kann auf andere einfachere Weise 

40 umgestulpt werden. 

Das durch Weben entstandene textile Gebiide kann 
ausgeriistet, insbesondere fiixiert werden. . 

Vor dem Umstiilpen kann die obere und die unter 
gemeinsame Lage jenseits eines Randstreifens einer fiir 

45 den Zusammenhalt ausreichenden Breite abgeschnitten 
werden. Man erreicht hierdurch. daB die von den oberen 
und unteren gemeinsamen Lagen noch verbliebenen 
Randstreifen nun ins Innere des Hohlkorpers ragen. au- 
Ben also nicht storen. Nach auBen ragen lediglich die 

50 von der mittleren gemeinsamen Lage verbliebenen 
Randstreifen. Ein Airbag laBt sich aber immer so anord- 
nen, daB diese zwei nach auBen vorstehenden Rand- 
streifen im Einsatzfalle nicht storen, also mit dem Ge- 
sicht des Insassen nicht in Beruhrung kommen, 

55 Zur Verringerung der Verschnittmenge lassen sich in 
einer Gewebebahn nebeneinander mehrere Hohlkor- 
peneile. insbesondere fiir Airbags, deran unterbringen, 
daB nur sehr geringe Verschnittflachen ubrigbleiben. 
Insbesondere konnen in Bahnquerrichtung nebeneinan- 

60 der mehrere, insbesondere drei Hohlkorper angeordnet 
werden. In Bahnquerrichtung konnen sowohl oben wie 
auch unten breite und schmale Hohlkorperteile ab- 
wechseln. In Bahnlangsrichtung konnen die schmalen 
und die breiten Hohlkorper gegeneinander versetzt an- 

65 geordnet werden. 

Ausfuhrungsbeispiele der Herstellung eines Hohlkor- 
pers in Form eines Airbags werden im folgenden an- 
hand der Zeichnungen beschrieben. 
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Rg. 1 zeigi perspekiivisch einen aufgeblasenen Air- 
bag nach der Erfindung. 

Rg. 2 ist eine Draufsichi auf eine aus mehreren Lagen 
besiehende Gewebebahn mil gewebien Airbags. 

Fig. 3 ist ein vereinfachier Querschniii nach Lime 
VII-VH durch die einzelnen Lagen dieser Gewebebahn. 

Fig. 4 isi ein vergroBener Schniit quer zu den Keiifa- 
den an einer der Ubergangsstellen von zwei einzelnen 
Lagen in eine gemeinsame Lage. 

Fig. 5 und 6 sind Seiienansichien von Keitfadenscha- 
ren unter Bildung je eines Faches aus der oberen Schar 
bzw. aus den beiden oberen Scharen. 

Fig. 7 zeigi im Querschniii eine mehrlagige Gewebe- 
bahn zur Hersieilung eines Airbags. 

Fig. 8 zeigi perspekiivisch die gleiche Gewebebahn, 
jedoch nach Abschneiden von Randbereichen. 

Fig. 9 zeigt einen aus der Gewebebahn nach Fig. 8 
herausgeschnitienen und umgestulpien Airbag im 
Querschnilt. 

Rg. 10 zeigi perspekiivisch einen asymmeirischen, 
aufgeblasenen Airbag. 

Rg. 1 1 isi ein Querschniti in der Ebene XI V-XIV der 
folgenden Fig. \2 und 13, zeigi aber nur diese Schniii- 
ebene. 

Rg. 12 und 13 zeigen in Draufsichi die obere bzw. 
uniere Seiie einer Gewebebahn, in der nebeneinander 
mehrere Hohlkorper untergebrachi sind. 

Ausfuhrungsformen der Erfindung werden im folgen- 
den anhand der Hersieilung eines Airbags beschrieben. 
WesentUche Teile der Erfindung sind aber auch auf die 
Hersieilung anderer lexiiler Hohlkorper anwendbar, 
ohne daB dies im folgenden im einzelnen erwahni wird. 

Rg. 1 zeigt perspekiivisch einen fur den Beifahrer 
besiimmien, aufgeblasenen Airbag 1 in seiner Ge- 
brauchslage. Er hai eine obere Seiie, die im folgenden 
als obere AuBenlage 14 bezeichnei wird, entsprechend 
einer unieren AuBenlage 15. Seine in Fig, 1 links darge- 
stellte AuBenwand, die einem der im folgenden be- 
schriebenen Zwickel 4 enispricht, wird der Brusi des 
Beifahrers zugekehrt, wahrend der Kopf des Beifahrers 
im Ernsifall auf die obere AuBenlage 14 schlagi. In der 
unieren AuBenlage 15 ist eine Offnung 12 als Genera- 
lormund vorgesehen, also eine Gffnung, durch die von 
einem hier nicht dargestellien Gasgeneraior im Einsaiz- 
fall das Gas in das innere des Hohlkorpers beforden 
wird. 

Die zu verwendende Webmaschine wird vorzugswei- 
se mil einer Jacquardeinrichiung ausgerusieu Diese hat 
vorzugsweise eine elektronische Einzelfadensteuerung, 
Die Ketifaden hangen einzeln jeder an einer Liize, so 
daB alle Ketifaden separat elekironisch gesieuert wer- 
den konnen. 

Fig. 2 zeigt in Draufsichi eine mehrlagige Gewebe- 
bahn 13 mil eingewebten Airbags 1. Der Doppelpfeil K 
bezeichnei die Kettfadenrichtung. Der Doppelpfeil R 
bezeichnei die Lange eines Rapports. Fig. 3 zeigt die 
mehrlagige Gewebebahn im Querschnilt nach Linie III- 
III in Fig. 2. Die Seitenwande werden durch eine obere 
AuBenlage 14 und eine uniere AuBenlage 15 gebildei. 
Beide sind miteinander durch zwei Zwickel 4 verwebi. 
Beide Zwickel haben eine obere Zwickellage 17 und 
eine unter Zwickellage 18 (vgL auch Fig. 1). Die obere 
AuBenlage 14 ist rechts und links mil den oberen Zwik- 
kellagen 17 zu je einer gemeinsamen oberen Lage 20 
verwebi, ebenso die unieren Zwickellagen 18 mil der 
unieren AuBenlage 15 zu je einer unieren gemeinsamen 
Lage 21. 

Alle vier Zwickellagen 17 und 18 werden mil etner 



miiileren gemeinsamen Lage 26 verwebi. 

Bei der Hersieilung anderer Hohlkorper als Airbags 
kann es zweckmaBig sein, nur einen der beiden Zwickel 
mil einer gemeinsamen miuleren Lage zu verweben. 
5 den anderen aber nach innen zu offen zu iassen. so daB 
also z. B. die beiden linken Zwickellagen 17 und 18 keine 
Verbindung miteinander haben. 

Nach auBen zu konnen die oberen und die unieren 
gemeinsamen Lagen 20, 21 miteinander zu je einer Ge- 
10 samilage 30 verwebi sein, wie es in Fig. 2 und 3 nur links 
dargesielli ist. (Naheres hierzu wird spater im Zusam- 
menhang mil Fig, 7 beschrieben.) Diese Gesamilagen 
werden spater weggeschnitten, haben aber Vorieile bei 
der Hersieilung. indem sie die obere und die uniere 
1 5 gemeinsame Lage 20, 21 zueinander ausgerichtei halien. 
jedenfalls so lange, bis das lexiile Gebilde fixieri worden 
isi. 

Rg. 4 zeigi, im Querschnilt zu den Ketifaden, eine 
von mehreren moglichen Varianien des an sich bekann- 
20 ten Prinzips des Verwebens von zwei Einzellagen zu 
einer gemeinsamen Lage. Man erkenni links eine obere 
Gruppe von Ketifaden 23 und eine uniere Gruppe von 
Ketifaden 24. die mil SchuBfaden 25 eine obere und eine 
uniere Gewebelage bilden. Der rechie Teil von Rg. 4 
25 zeigt. wie die beiden Gewebelagen miteinander verwebi 
werden. Rechts umgreifen die SchuBfaden in diesem 
Falle jeweils zwei Ketifaden 23. 24. und es enisteht so- 
mii rechts eine gemeinsame Lage. Die Darsiellung nach 
Rg. 4 enispricht in der gezeichneien Lage den Stellen in 
30 Fig. 3 oben rechts und unien rechts. 

Rg. 5 und 6 zeigen in Seiienansicht vier Scharen von 
Ketifaden ubereinander. Die Ketifaden konnen von 
Webkettbaumen oder von Lockerbandern in die Web- 
maschine gefuhrt werden. Eine obersie Schar 31 diem 
35 zum Weben der oberen AuBenlage 14 (Fig. 3). Aus ihr 
werden Facher 31' gebildeL Eine unter der Schar 31 
liegende Schar 32 diem unter anderem zum Weben der 
oberen Zwickellagen 17, wozu Facher 31.2' aus der obe- 
ren Schar 31 und der Schar 32 gemeinsam gebildei wer- 
40 den, Entsprechendes gilt fur die beiden darunterliegen- 
den Scharen 33 und 34. die zum Weben der unieren 
Zwickellagen 18 sowie der unieren AuBenlage 15 die- 
nen. Der obere Randabschniti 20 wird gemeinsam von 
den Scharen 31 und 32 gewebt, der uniere Randab- 
45 schniit 21 von den Scharen 33 und 34. Die mitiiere ge- 
meinsame Lage 26 wird gemeinsam von den Scharen 32 
und 33 gewebL Nahere Ausfuhrungen hierzu sind nicht 
noiig. da dergleichen bei der Weberei mil jacquardein- 
richtungen bekannt isL 
50 Das Herstellungsverfahren zur Erzeugung einzelner 
lextiler Hohlkorper fiir Airbags wird im folgenden an- 
hand der Fig- 7 bis 9 beschrieben. Fig. 7 zeigi im Quer- 
schnilt das ursprungliche Gewebe. ahnlich Fig. 3. wobei 
jedoch die obere AuBenlage 14 schmaler ist als die unle- 
ss re AuBenlage 15. An beiden Randem sind Gesamilagen 
30 vorgesehen. In den Lagen 20. 21 und 30 werden die 
Ketifaden ausgedunni, d. h.. je cm Maschinenbreite wer- 
den weniger Ketifaden verwendei, als fur die Gewebe- 
teile. 

60 Dieses Gebilde wird zunachst ausgeriisieu insbeson- 
dere fuciert. Sodarin werden die beiden oberen und die 
beiden unieren gemeinsamen Lagen 20 und 21 bis auf je 
einen Randstreifen 20'. 21' abgeschniiien, der eine fur 
den Zusammenhali ausreichende Breite haL In der einen 
65 AuBenlage, nach Fig, 8 der oberen AuBenlage 14. wird 
dann eine Offnung 12 fur einen Generaiormund erzeugt 
, Durch diese Offnung hindurch werden in der miuleren 
gemeinsamen Lage 26 mil einem Schneidgerai zwei 
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Langsschnitie 35 erzeugi, wodurch die mitilere gemein- 
same Lage unierbrochen wird und von dieser nur je ein 
Randstreifen 26' auf beiden Seiten verbleibt. Sodann 
werden die obere und die uniere gemeinsame Lage 20. 
21 langs Schnittkanten 22 abgeschnitien, und zwar so. 
daQ nur je ein Randstreifen 20'. 21' auBerhalb der Um- 
riOlinie 6 des Airbags verbleibi. 

AnschlieOend werden die Hohlkorper durch Schnitie 
quer zur Langsrichtung der Bahn vereinzeli. Die einzel- 
nen Hohlkorper werden dann von einer Saugvorrich- 
lung durch die Offnung 12 hindurch umgestulpi. Es er- 
geben sich Gebilde. wie sie Fig. 9 im Querschniii zeigi. 
Die Randstreifen 20' und 21' zeigen nun nach innen. 
wahrend die beiden zunachst nach innen gerichieten 
Randstreifen 26' nach aiiBen zeigen. 

Bei alien beschriebenen Schneidvorgangen werden 
die durchschnitienen Faden durch VerschweiBen gegen 
Ausfransen gesichert. Dies kann in bekannier Weise un- 
ter Verwendung eines gluhenden Drahtes geschehen 
Oder durch Schneiden mit Laserstrahlen oder durch 
Verwendung von UltraschalL 

Fig. 10 zeigt eine andere Ausfuhrungsform eines auf- 
gebiasenen Airbags 40. Er ist gegenuber den Darstellun- 
gen nach Fig. 1, 7 und 8 urn 180** verdreht dargesielli. so 
daB seine obere AuBenlage 14 jetzt unien liegt Die jetzt 
oben liegende "untere" Zwickellage 18 ist breiier als die 
Zwickellage 17. wie es auch Fig. 7 und 8 zeigen. 

Der Airbag wird aus syniheiischen Faden einer Star- 
ke von 235 bis 940 dtex gewebL Durch verschiedene 
Bindungen fiir verschiedene Teile des Airbags wird vor- 
besiimmt, wo Luft bevorzugt austreten soil, namlich 
durch mindestens einen der Zwickel 4 und wo mdglichst 
nicht. namlich durch die AuBenlagen 14 und 15, weil 
namlich der Kopf des Beifahrers bei einem StoB gegen 
die AuBenlage 15 gedriickt wird. Man verwendet hierfur 35 
die dichtestmogliche Bindung 1/1. Bereiche, wo Luft be- 
vorzugt austreten soil, konnen entweder, wie bei 46 in 
Fig, 10 annahernd eine ganze Zwickellage umfassen 
Oder, wie bei 48, nur Teile davon. Hier verwendet man 
weniger dichte Bindungen von z. B. 2/2, 3/1 oder 3/3. 

Durch das dargestellte Webverfahren lassen sich Air- 
bags sehr verschiedener Formen herstellen, je nach den 
Gegebenheiten der Fahrzeuge, in die sie eingebaut wer- 
den sollen. Fur den Beifahrerplatz sind z. B. Form der 
Windschutzscheibe, Form des Armaturenbrettes und 
Lage der Tiirsaule wesentlich. Bei den hinteren Sitzplat- 
zen mussen die Lehnen und Kopfstutzen der Vordersii- 
ze berucksichtigt.vverden, ebenso die Lage der Tursaule. 

Eine andere Moglichkeit zur Erzielung eines unsym- 
metrischen Airbags besteht darin, ihn aus nicht voll ge- 
schrumpften Faden zu weben. Nach dem Herausschnei- 
den wird er uber eine beheizbare Form gestulpt. die ihn 
schrumpfen laBt, und zwar in eine gewunschte Gestalt, 
die durch die Form vorgegeben isL 

Die Fig. 11 bis 13 zeigen, wie man durch geschickte 
Anordnung mehrerer zweiteiliger Hohlkorper neben- 
einander und in Langsrichtung einer Bahn das Gewebe 
besonders gut ausnutzen kann, so daB mdglichst wenig 
Verschnitt, also Abfall entsteht Fig. 12 zeigt an der 
Oberseite der Gewebelage in Langsrichtung der Bahn 
(von oben nach unten in Fig. 12) mehrere obere AuBen- 
lagen 14a. Wie Fig. 1 1 zeigt, gehoren diese zu oberen 
Hohlkorperieilen 27a. In der Mitte der Bahn sind obere 
AuBenlagen 14b angeordnet, ebenfalls in Langsrichtung 
der Bahn mehrere hintereinander, und zwar gegenuber 
den AuBenlagen 14a in Langsrichtung so versetzt, daB 
die Ausbauchungen der AuBenlagen 14b sich dort befin- 
den, wo die schmaleren Teile der AuBenlagen 14a Platz 
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lassen. Von der Unterseiie (Fig. 13) her betrachiei, be- 
finden sich in der Mitte der Bahn die groBeren Hohlkor- 
perieile mit unteren AuBenlagen 15b. Diese Hohlkor- 
perteile gehoren zu denen mil oberen AuBenlagen 14b 
nach Fig, 1 2. An beiden AuBenseiien befinden sich unte- 
re AuBenlagen 15a von schmaleren Hohlkorperteilen 
28a (Fig. 11). An den Umrifllinien 6 gehen die oberen 
Hohlkorperieile in gemeinsame obere Lagen 20 uber, 
entsprechend die unteren Hohlkorperieile in gemeinsa- 
me uniere Lagen 21. Die Lagen 20 und 21 gehen nach 
auBen in Gesamilagen 30 uber. 

Im iibrigen werden die oben beschriebenen Vorgange 
durchgefuhrt. Die Hohlkorper werden so herausge- 
schnitien, daB auBerhalb der UmriBlinien 6 je ein Rand- 
streifen einer fur den Zusammenhali ausreichenden 
Breite verbleibt. Die Keitfaden fur ein derariiges Gewe- 
be lassen sich mit einer Jacquardeinrichiung durchaus 
steuern. Bei diesem Beispiel haben die oberen AuBenla- 
gen 14a zwei symmeirische Halften, ebenso die oberen 
AuBenlagen 14b und die unteren AuBenlagen 15a und 
15b. Also konnen Kettfaden beider Halften gemeinsam 
gesteueri werden. AuBerdem sind die oberen AuBenla- 
gen 14a rechts und links gleich, konnen also als ganze 
gemeinsam gesteuert werden. Das Gleiche gilt fiir die 
unteren AuBenlagen 15a. Eine nahere Beschreibung ist 
hier nicht notig, da mit Jacquardeinrichtungen vertraute 
Fachleute dergleichen realisieren konnen. 

Bezugszeichenliste 

1 Airbag 
4 Zwickel 
6UmriBlinie 

12 Offnung (fur Generatormund) 

13 Gewebebahn 

14. a, b obere AuBenlage 

15, a, b untere AuBenlage 

17 obere Zwickellage 

18 uniere Zwickellage 

20.21 obere, untere gemeinsame Lage 

20'. 21' Randstreifen 

22 Schnittkante 

23. 24 Kettfaden 

25SchuBfaden 

26 mittlere gemeinsame Lage 
26' Randstreifen 

27, a, b oberer Hohlkorpeneil 

28, a. b unterer Hohlkorperteil 

30 Gesamtlage 

31 bis 34 Schar von Kettfaden 
31' Fach 

31^' Fach 

35 Langsschnitt (Schnittkante) 

40 Airbag 

46,48Bereich. 



Patentanspruche 

1. Textiler Hohlkdrper ("Hohlkorper"), herstellbar 
im wesentlichen durch Weben, insbesondere unter 
Verwendung einer Jacquard- oder aquivalenien 
Einrichtung. unter Heranziehung von Schneidvor- 
gangen und unter Umstanden Nahvorgangen, ge- 
kennzeichnet durch die Kombination folgender 
Merkmale: 

a) der zu webende Hohlkorper hat eine obere 
und eine untere Gewebelage (AuBenlage 14. 
15; 14a, 15a: 14b, 15b) 
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b) er hai auBerdem mindesiens einen. insbe- 
sondere zwei Zwickel (4). der/die zwischen der 
oberen und der unieren AuBenlage angeord- 
nei isi/sind. 

c) jeder Zwickel hai eine obere und eine uniere 
Gewebelage (Zwickellage 17. 18). 

d) die oberen und unieren Zwickellagen sind 
auBen mit der oberen bzw. unieren AuBenlage 
(14. 15usw.) verwebi, 

e) die beiden Zwickellagen mindesiens des ei- 
nen Zwickels sind auch an ihren gegen das 
Innere des Hohlkorpers weisenden Randern 
(Innenrandern) miieinander zu einer mitileren 
gemeinsamen Lage (26) verwebi. (Fig. 2. 3), 

2. Hohlkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnei. daB die mitilere gemeinsame Lage (26) 
vom Innenrand des/jedes Zwickels (4) an nur die 
Breite (je) eines in Bahnlangsrichiung verlaufenden 
Randstreifens(26')hai. 

3. Verfahren zur Hersiellung eines lexiilen Hohl- 
korpers ("Hohlkorpers") nach Anspruch 1 oder 2. 
unter Verwendung einer Webmaschine mit einer 
Jacquard- oder aquivalenien Einrichiung. gekenn- 
zeichnei durch die Kombinaiion folgender Merk- 
male: 

a) es werden vier Scharen (31 bis 34) von Keti- 
faden vorgesehen. 

b) die auQersien beiden Scharen (31. 34) dienen 
zum Weben der AuBenlagen (14, 15). 

c) die beiden anderen Scharen (32, 33) dienen 
zum Weben der oberen bzw. unteren Zwickel- 
lagen (17. 18) und einer mittleren gemeinsa- 
men Lage (26), 

d) an den AuBenrandern der Zwickellagen 
werden die zugehorigen Keitfaden so gesteu- 
eri, daB auswarts von den Randern statt der 
oberen AuBenlage (14) und mindesiens einer 
der oberen Zwickellagen (17) eine obere ge- 
meinsame Lage (20) gewebt wird, die die Au- 
Benlage (14) mit der oberen Zwickellage (17) 
verbindet, 

e) Entsprechendes giii fur die untere AuBenla- 
ge (15) und die unteren Zwickellage(n)( 18). die 
in (je) eine untere gemeinsame Lage (21) uber- 
gehen, (Fig. 5. 6, 3). 

4. Verfahren nach Anspruch 3. gekennzeichnet 
durch eine solche Steuerung der Kettfaden. daB die 
obere und die untere gemeinsame Lage (20, 21) 
nach auBen in je eine Gesamtlage (30) ubergehen. 
(Fig. 7, 14). 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man durch enisprechende Steuerung 
der Kettfaden die Zwickellagen (17,18) beider 
Zwickel (4) in eine mittlere gemeinsame Lage (26) 
ubergehen laBi. (Fig. 3, 7, 8). 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 5 zur 
Hersiellung eines Airbags, dadurch gekennzeich- 
net, 

a) daB die Breiien der oberen und der unteren 
gemeinsamen Lage (20, 21) (in Draufsichi be- 
irachiet). sich in Bahn-Langsrichtung des texti- 
len Gebildes andern. deraru daB zwischen den 
gemeinsamen Lagen (20. 21) nichi miieinander 
verwebte Teile der beiden AuBenlagen ver- 
bleiben, die eine fur den Airbag geeignete Um- 
riBlinie(6)haben. 

b) daB in die eine AuBenlage eine Offnung (12) 
geschnitten wird, 
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c) 'daB die lextilen Hohlkorper vereinzeU wer- 
den, 

d) daB die mittlere gemeinsame Lage (26) zwi- 
schen den innenkanien der Zwickel (4) durch- 
trenni wird, 

e) daB die einzelnen Hohlkorper, insbesondere 
durch die Offnung (12) hindurch, umgesiulpi. 
werden. (Fig. 2.8,9). 

7. Verfahren nach Anspruch 6. dadurch gekenn: 
zeichnei, daB das durch Weben enisiandene textile 
Gebilde ausgerusiei, insbesondere fixieri wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 3 oder 6. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB vor dem LImstulpen die obere 
und die untere gemeinsame Lage (20. 21) jenseiis 
eines Randstreifens (20', 21') einer fur den Zusam- 

. menhalt ausreichenden Breite abgeschnitien wer- 
den. (Fig. 2, 8). 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 8. zur 
Hersiellung textiier Hohlkorper. deren obere (27a, 
b) und untere (28a, b) Hohlkofperteile und AuBen- 
lagen (14a. b; 15a. b) unterschiediiche Breiien ha- 
ben, unter weitgehender Verringerung der Ver- 
schniitmenge. dadurch gekennzeichnei. 

a) daB in Bahnquerrichiung nebeneinander 
mehrere. insbesondere drei Hohlkorper ange- 
ordnet werden. 

b) daB oben und unten in Bahnquerrichiung 
breite (27a. 28b) und schmale (27b. 28a) Hohl- 
korperteile abwechseln und 

c) daB in Bahnlangsrichiung die schmalen und 
die breiien Hohlkorper gegeneinander ver- 
setzi angeordnei werden. 
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